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Vorricbtung zun Scbneiden, SaMeln und 
Falzen einer oder aebrerer ankoaaender 
Papierbahiten 

Die Erf indung betrifft einen Falzapparat fUr das Querfalzen 
von Papierbogen, die aus Rotatlonsdruckaaschinen ber geliefert 
warden und entweder festes oder verlnderlicbes Format aufwelsen* 

Bel den bisber bekannten Falzapparaten we r den die la Falz- 
apparat notwendlgen Punkturen, Falzaesser usw. aecbanlscb durcb 
Kurvenscbeiben gesteuert, wobei diese Kurvenscheibe la Inneren 
des Falzzylinders angeordnet sind. Diese Ausblldung welst aber 
verschledene Nacbteile auf . Die Falzzy Under werden dadurch sebr 
schwer und kftnnen nicbt ait sebr bober Geschwlndigkelt angetrie- 
ben werden, da sonst die Beansprucbungen zu groB werden. AuJterdea 
1st es nicbt einfach, la Inneren des Falzzylinders die Ansteuerun- 
gen der Punkturen und Falzaesser durcb Nockenhebel und GestMnge 
zu steuern, da diese boben BescbleunigungskrMf ten unterworfen 
sind und starke VerscbleiSerschelnlgungen aufweisen. Dies rttbrt 
vor allea daher, daQ die Punkturen und Greifer beia Aufnebaen und 
Abgeben der Papierbogen ruckartig angesteuert und betltigt werden 
atlssen. Aucb die Falzaesser attssen far den Falzvorgang beia ttber- 
geben der Papierbogen an den Klappenzy Under ruckartig bettttigt 
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Die Nachteile erstrecken sich aber nicht nur auf den ma- 
schinentechnischen oder konstruktiven Tell des Falzapparates , 
sondern Nachteile treten aucb aa Produkt aelbst auf. Durcfc die 
ruckartige Betttigung des Falzaessers wird die vordere Papier - 
bogenhMlte durch sehr hohe Beschleunlgungskrtf te auflerordent lich 
stark beansprucht. Es konat dadurch taMufig zu BeschMdigungen der 
Papierbogen. Die gesavte Anlage 1st daber auf eine bestinate Ar- 
beitsgeschvindigkeit beschrftnkt • Eine Erbflhung der Arbeitsge- 
schwindigkeit ist aus den oben genannten Grttnden nicht ohne weite- 
res adglich. tiblicherweise sind die Diaensionen der Falzzy linder 
so gewtthlt, daft sie auf Ihrea Uafang zwei oder drei Papierbogen 
aufnehroen kdnnen. Der Durchaesser der Falzzy Under ist daber ver- 
httltnisnftQig gering und der Zylinderuaf ang veist eine starke Krtia- 

■ung auf. Infolgedessen attsseMi die Papierbogen bei ihrem Auftref- 

■ 

fen auf den Falzzy linder von Hirer ursprtingllchen Dabn stark ab- 
gelenkt werden, wozu erbebliche UalenkkrMf te not wend ig sind. Da 
auQerdea die Papierbogen auf die Falzzy linder bereits in mehreren 
La gen zugefttbrt werden, erfolgt bei der starken Ualenkung eine 
Art Auf f Hcherung der aufeinander liegenden Papierlagen, wobei er- . 
heblicbe ReibungskrMf te zwiscben den aufeinander liegenden Papier- 
Bchlchten auf treten kttnnen. Diese ReibungskrMf te sind c&idrlish 
abhlngig von den Ausaafi der Ualenkung* Ein welterer Naeuteil, der 
sich beim Produkt beaerkbar macht v besteht darin, dafl be in Trans- 
port der Papierbogen auf den Zyllndern bei der Ret &t ion erbebliche 
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FliehkrMt auf die Papierbogen einwirk n und die Papierb gen von 
der Zyllnderoberf Ittche abzuheben versuchen. Weiterhin wirken auf 
die Papierbogen auch noch an ihrer Vorderkante Luftkrtfte ein t die 
ebenfalls im Sinne eines Abhebens von der Unterlage w irks am sind. 
Diese Effekte kdnnen unter Urns t linden so stark werden, daft es nahe- 
zu zu einem Flattern des Papierbogens entlang des Zylinderumf anges 
koramt . 

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, die oben genannten 
Nachteile der bekannten Ausbildungen zu veroeiden und einen Falz- 
apparat zu schaffen 9 nit dea es mdglich ist, die heutigen Verar- 
beit mgsgeschwindigkeiten von etwa 10 m pro Sekunde Bahngeschwin- 
digkeit der Papierbogen betr&chtlich zu erhtthen, und zwar auf 20 m 
pro Sekunde und mehr. Bei den heute lib lichen Ausblldungsf orraen 
wilrde eine solche Vcrdoppelung der Verarbeitungsgeschwindigkeit 
die oben genannten Nachteile betrttchtlich erhOhen und den Papier- 
flu Q Uberhaupt begrenzen. Es mttssen daher andere Wege gesucht wer- 
den. Das Ziel wird erf indungsgemHB dadurch erreicht, daft die Ar- 
be itszy Under, wie Schneidzy Under f Nut- Samuel- Falznesser- 
zy Under und K 1 ap pen zy Under p einen Umfang von aindestens fttnf 
BogenlJingen aufweisen, und daft die Ansteuerung der in den Arbeit s- 
zylindern angeordneten Papierauf nahmesystene, Greifer s Punkture^j 
Falzmesser und Klappen durch extern angeordnete ESreueyaJa*** *er 
erfolgt. Durch eine solche Ausblldung des Falzapparates ist es 
mdglich, die Erkenntnis der Leichtbautechnik, wie sie s. B, in 
modernen Fahrzeug- oder Flugzeugbau gewonnen wurden, einzu:. r tz€»; ; 
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nur dadurch kann ein Falzzy lind r so diaensioniert warden, daB 
seine Deanspruchung beherrschbar ist. Die oben genannten Nach- 
teile, die durch die im Walzeninneren eingebauten Steuergerilte 
fttr die Punkturen, Palzmesser usw. auftreten, sind gemfcfl der Er- 
findung restlos vermieden, weil a lie in die Punkturen oder Falz- 
messer iro Walzeninneren verblieben sind und die gesamte Steuer- 
einrichtung aufierhalb der Walze angeordnet werden kann. Durch 
diese Anordnung auBerhalb der Walze 1st es aufierdem leicht roSg- 
lich, die Steuerzeiten je nach Bedarf und Einsatzzweck vertoder- 
bar zu machen, ohne dafc grofle Eingriffe in den gesamten Falzappa- 
rat erf order lich w&ren. 

Durch den wesentlich grttQeren Durchraesser der Falzzy Under 
kann bei gleicher Drehzahl der Falzzy Under, verglichen ait dera 
bisherigen Stand der Technik, die Bahngeschwindigkeit des zuge- 
fUhrten Papierbogens wesentlich erhttht, z. B. nehr als verdoppelt, 
werden. Durch den groflen Walzendurchmesser sind nunmehr die Um- 
lenkkrflfte wesentlich herabgesetzt , die beim Auftreffen der Papier 
bogen auf den Zy Under auftreten. Wenn der Durchmesser der Schneid 
zylinder in etwa entsprechender Weise erhttht und die Anzahl der 
Schneidmesser ebenfalls vergrdBert wird, so ergibt sich im Zusam- 
menwirken mit dem vergr6Serten Umfang der Falzwalze eine wesent- 
liche VergrttBerung der Eingrif f sstrecke der Schneidmesser in die 
Papierbahn. Inf olgedessen kann die Eindringgeschwindigkeit oder 
Schnittgeschwindigkeit der llesser etwa in der bisher Ublichen 
GrttBenordnung gehalten und ein sauberes Schnelden gewtthrleistet 
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w rden. Da dl Anzahl der Mess r auf d m Schn idzyllnd r rbttht 
wird, rauB jedes einzelne Messer eine geringere Anzahl von Schneid- 
vorgfingen durchftlhren, so dafi die Gesamtstandzeit einer Schneid- 
walze, d. h. die Zeit bevor die einzelnen Messer ausgetauscht wer- 
den ralissen, wesentlich erhttht wird. Die Wartung der Maschine wird 
dadurch wesentlich vereinfacht. Insgesamt betraohtet wird durch 
die hier vorgeschlagene Ausbildung des Falzapparates die Bedien- 
barkeit der gesamten Anordnung wesentlich vereinfacht, so dafl die 
Maschine auch von angelernten Arbeitskrif ten bedient werden kann. 
Besonders wichtig ist dabei der Uastand, daS die gesamte Steuerung 
fiir die einzelnen Arbeit svorgtnge von auflerhalb des Falzzylinders 
erfolgt. Umstellungen erfordern dadurch wenig Auf wand und sind 
auch von den oben genannten angelernten Arbeitskrttften leicht 
durchf tthrbar . Die durch den grtifleren Walzendurchmesser naturge- 
nttA auftretenden hdheren Fliekrttfte und LuftkrM te der Papierlagen 
kdnnen gemitS weiterer Ausbildung der Erflndung ohne weiteres auf- 
gefangen werden. Hierzu wird z. B, ein f luidisches System vorge- 
sehen, das die Papierlagen auf den Walzenumf ang zum Anlegen bringt. 
Je nach augenblicklicher Arbeitsgeschwindigkeit kann dieses f lui- 
dische System so geregelt werden, dafl gerade die erf order liche 
AnpreGkraft auf den Papierbogen aufgebracht wird. 

Ein Ausf Uhrungsbeispiel der Erfindung sei nachstehend an 
Hand der Zeichnungen erlMutert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 ein AusfUhrungsbeispiel mit Falzmesser und Falzklappen- 
zy Under, 
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Fig. 2 die Papierbog nfUhrung auf den inz In n Zylind rn. 

Fig. 3 stellt den besonderen Scbneid- und Falzvorgang dar. 

en 

Fig. 1 zeigt ein Falzmesserzy Under 2 und einen Klappen- 
zylinder 8 9 die Jewells einen Umfang von 7 Bogenl&ngen aufwelsen. 
Innerhalb des Falzmesserzy linders 2 befindet aich eine statisch 
angeordnete, elektromagnet ische Spule 5, die liber die Steuerein- 
richtung 7 angesteuert wird. Die Punkturen 3 und Falzmesser 4 
Bind im Walzeninneren 2 gelagert. Eine weitere elektromagnet ische 
Spule 6 ist innerhalb des Falzmesserzylinders 2 statisch so ange- 
ordnet, daS sie nur im Bereich des jeweilig zu bet at igenden Falz- 
messers 4 wirksam 1st* Die elektromagnet ischen Spulen werden zur 
Betatigung der Punkturen 3 (lber die Steuerleitungen 5a und zur Be- 
t&tigung der Falzmesser 4 (iber die Steuerleitungen 6a gesteuert. 
Der Falzklappenzylinder 8 we ist ebenfalls wie der Falzmesserzy Un- 
der 2 im Inneren eine statisch angeordnete, magnet ische Spule 11 
auf , die die Falzklappen lO f die in einer Nut 9 gelagert sind, 
ansteuert. Die elektromagnet ische Spule wird von der Steuerein- 
richtung 7 Uber die Steuerleitungen 11a angesteuert. Die ankom- 
menden Papierbogen 1 werden mlttels ausgef ahrenen Punkturen 3* am 
Zylinder umfang aufgenommen. Hierbei wird die Jeweilige Punktur 3 f 
mlttels eines elektromagnet ischen Kraftfeldes betMtigt, das von 
der Steuereinrichtung 7 Uber die Steuerleitungen 5a gesteuert wird. 
Durch Rotation des Falzmesserzylinders 2 werden nun die Papier- 
bogen 1 zur Fa lzs telle transport iert , wo das Falzmesser 4* die 
Papierbogen 1 in die Nut 9 des Fa Izklappenzy linders 8 schligt, 

» 
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wobei das Falzmefcser 4 f von der Spule 6 aus bet&tigt wird. Durch 
die elektromagnetische Spule 11 Ira Fa lzklappenzy linder 2 wird nun 
die Falzklappe 10 angezogen und die Papierbogen 1 an der durch 
das Falzmesser 4* vorgefalzten Stelle geklemmt und somit.fertig 
gef alzt . Die so gef alzten Papierbogen 1 1 werden in diesem Zustand 
weiter transport iert und an einen wilhlbaren. definierten Punkt 
wird das elektromagnetische Kraftfeld so umgepolt, daQ die Falz- 
klappen 10 sich Idsen und die Papierbogen 1* frei geben. Die frei- 
gegebenen Papier l f kdnnen an ein hier nicht ntther dargestelltes 
Aus lege rsys tern weitergeleitet werden. 

Die Fig. 2 zeigt , wie die Papierbogen 1 Uber einen Schneid- 
zylinder 12. einen Falzmesserzy Under 2 und einen Falzklappenzylin- 
der 8 rait einera jewel ligen Urafang von 7 Bogenlttngen gefUhrt werden. 
Innerhalb des Schneidzylinders 12 ist eine Blaseinrichtung 17 in 
Bearbeitungsrichtung geneigt angeordnet, die den Luftstrora durch 
die zwischen den Schneidraessern 13 perforierte Oberf lttche des 
Schneidzylinders 12 leitet . Ein Andrticksystera 14, das mit dem 
Falzmesserzy linder 2 synchron l&uft und a Is Bandsystem ausgeftthrt 
ist, ist aufterhalb des Falzklappenzylinders 8 angeordnet. Eine 
Ummantelung 15, die teilweise den Umfang des Falzmesserzy linders 2 
abdeckt, ist mit Blaseinrichtungen 16 so ausgeftthrt, dafl der Luft- 
strora in Verarbeitungsrichtung geneigt auf die Papierbogen 1 an 
der Zy linder oberf liiche trif f t . Die ankommende Papierbahn 1 wird 
durch ein Schneidraesser 13 auf BogenlUnge geschnitten und gleich- 
zeitig durch die Punkturen 3 aufgenommen. Die so auf genotamenen 

■ v .. 
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rapierbogen 1 warden nun durch die Blaseinrichtung 17 an die 
Zylinderoberf lttche des Falzmesserzylinders 2 gedrttckt, wobei der 
Luftstrom durch die perf orierte Oberf lfiche des Schneidzylinders 
12 hindurchtritt. Die so angedrilckten Papierbogen 1 werden nun 
durch das Weilerdrehen des Falzmesserzylinders 2 zwischen die ua- 
laufenden B&nder 14 und die Zylinderoberf lftche des Falzklappenzy- 
linders 8 gebracht und annfthernd bis zur Falzstelle gef ilhrt , 
das Falzmesser 4 bet&tigt wird. Fttr das Ftthren der Papierbogen 1 
auf dem Falzmesserzylinder 2 kann auch eine teilweise Ummantelung 
15 angebracht sein, die mit einer in Verarbeitungsrichtung geneig- 
ter Blaseinrichtung 16 ausgerUstet ist und die Papierbogen 1 ein- 
nal auf die Zylinderoberf lftche des Falzmesserzylinders 2 driickt 
und zum anderen der bei httheren Verarbeitungsgeschwindigkeiten 
auftretenden Luf tstrdmung entgegenwirkt . Die Blaseinrichtung 16 
ist in AbhSngigkeit der Yerarbeitungsgeschwindigkeit regelbar. 
Nach dem Abgeben der Papierbogen 1 durch das Falzmesser 4 in die 
Nut 9 des Fa lzklappenzy linders 8 werden die gefalzten Papierbogen 
l f in vorher beschriebener Weise weitertransportiert . 

Fig. 3 zeigt, wie der Schneid- und Falzvorgang Uber einen 
Schneidzy Under 12, einen Falzraesserzy Under 2 und einen Falzklap- 
penzylinder 8 mit einera Umfang von jeweils 7 Bogenlitngen ablfcuf t . 
Der Schneidzy Under 12 besitzt an seinera Umfang 7 Schneidraesser 
13, die in die entsprechende Schneidnut des Falzklappenzy linders 
8 eingreifen. Der Fa lzklappenzy linder ist rait Punkturen 3 und 
Falzmessern 4 ausgestattet , wobei die Falzmesser 4 bei Bettttigung 
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in die jeweilige Nut des Falzklappenzy linders 8 zahnradartig in- 
greifen. Die ankomraende Papierbahn 1 wird durch die Schneidmesser 
13, die am Umfang des Schneidzy linders 12 angeordnet sind f in ge- 
gebene Bogenliingen geschnitten. Die Schneidmesser treffen am An- 
fang der Strecke S auf die Papierbahn auf und durchdringen diese 
w&hrend der halben Strecke S auf die Eindringt iefe X. Der Falz- 
vorgang wird durch die Falzmesser 4 am Anfang der Strecke T ein- 
geleitet, wobei die zu falzenden Papierbogen wtthrend der halben 
Strecke T urn den net rag Y in die Nut 9 des Falzklappenzy linders 8 
libergeben wcrden. Je Ifcnger die Falzstrecke T ist, die eine Funk- 
tion des Betrags Y und des Zylinderradius darstellt, desto kleiner 
wird die Wirkung der Beschleunigungskr£f te auf die Papierbogen 1. 
Bci diesen hier dargestellten Ausf (ihrungsf ormen wird eine Verdop- 
pelung der bisherigen Verarbeitungsgeschwindigkelt erreicht, ohne 
daG die Beschleunigungslcriif te wesentlich erhdht und somit die Ver- 
schleifterscbeinungen geringer gehalten werden . 



19. August 1971 

ET 10/Bau/El/ke 



309810/0351 



Reg. 2306 

Jo 

PatentansprUch 

^ Vorrichtung zum Schneiden, Sameln und Falzen einer oder mehre- 
rer ankonmender Papierbahnen , dadurch gekennzeichnet , dafi die 
Arbeitszy Under (2, 8,12), wie Schneidzy Under (12) , Nut- 
Sanmel- Fa Izvesserzy Under (2) und Klappenzy Under (8), einen 
Umfang von mindestens fttnf BogenlMngen aufweisen, und daft die 
Ansteuerung der in den Arbeitszy lindern angeordneten Papier- 
aufnahmesysteae, z # B. Greifer, Punkturen (3), Falzaesser (4) 
und Klappen (10) durch extern angeordnete Steuereinheiten er- 
f olgt . 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daa die 
Steuerzeiten der Pap lerauf nahoesy steae, wie Falzaesser (4) 
und Klappen (10) bedarfsweise ver&nderbar slnd. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daQ die Papierauf nahwesysteae , Falzaesser (4) und Klappen (10) 
durch Innerhalb der Arbeitszy Under (2, 8) angeordnete, elektro 
aagnetische Kraft f elder (5, 6, 11) angetrieben werden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3 9 dadurch gekennzeichnet, 
da» die Detltigung glelchartiger Systen» in der Relhenfolge 
wihlbar 1st. 

- 2 - 



2147907 



309810/0 3 l J I 



2H?902 

M 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch g kennz ichnet, 
daQ ein Andrttcksystem (14), das die Papierbogen (1) a« Ab- 
heben von den Arbeitszy lindern (2) hindert, auBerhalb der 
Arbeitszy Under (2) angeordnet 1st. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB teil- 
weise am Urafang der Arbeitszy linder (2) ein Mantel (15) mit 

in Verarbeitungsrichtung geneigten Dttsen (16) angeordnet 1st, 
aus denen Luft auf die Papierbogen (1) geblasen wird. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Stftrke des ausgeblasenen Luftst rones in AbhMngigkeit von der 
Verarbeitungsgeschwindigkeit regelbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB teilweise eine Blaseinrichtung (16) und teil- 
weise ein synchron Bit den Arbeitszy linder (2) «it laufendes 
endloses Bandsystem (14) verwendet wird, wobei wenigstens a» 
eingangsseitigen Umlenkpunkt des Bandsystems (14), eine in 
Verarbeitungsrichtung geneigte Blaseinrichtung (17) angeordnet 

1st. 
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